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(54) Precede de thermoformage de pots et dispositif pour sa mise en oeuvre 



(57) Precede de thermoformage de pots, dans le- 
quel les pots sont obtenus par etirage d'une feu Hie de 
matiere plastique a I'aide de poincons (43) montes cou- 
lissants dans un contre-moule (40) et dans I'empreinte 
(32) d'un moule (30), puis placage contre les parois de 
ladite empreinte (32), ladite feuille de matiere plastique 
etant pincee dans un module de maintien (100) inde- 
pendant du moule (30) et comportant au moins une 
ouverture (12), puis prechauffee, et I'etirage de la ma- 



tiere debutant avant que le moule (30) soit ferme contre 
ledit module de maintien (100) poureffectuer le formage 
de ladite matiere plastique, caracterise en ce que le 
chauffage de la matiere est realise par des fers de 
chauffe (20, 21 ) presentant des excroissances (22)des- 
tinees a etre introduites en partie dans les ouvertures 
(12)dudit module de maintien (100) afin d'etre amenees 
au contact de la matiere plastique destinee a etre for- 
mee, disposee dans lesdites ouvertures (12). 
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Description 

[0001] La presente invention concerne d'une maniere 
generale la fabrication de pots en matiere plastique et 
plus particulierement un procede de thermoformage de 5 
tels pots dans lequel une feuille de matiere plastique 
prealablement chauffee est etiree a I'aide d'un poincon 
puis mise en forme par placage contre Pempreinte d'un 
moule 

[0002] Les pots obtenus par thermoformage sont des- to 
tines a contemr des produns iiquides ou pateux tels que 
des denrees comestibles produits laitiers, jus de fruits, 
etc... oudes denrees non comestibles, parexemple des 
produits d'entretien shampooing lessive, etc... 
[0003] Al'heureactuelle le procede de thermoforma- ts 
ge est usuellement mis en oeuvre dans les machines 
appelees "form-fill-seal" dans lesquelles les pots sont 
formes a partir d'une feuille de matiere plastique pincee 
entre un moule presentant une (ou des) empreintes de 
formage et un conlre-moule dans lequel se deplace(nt) 20 
un (ou des) poincon(s) de foirnage. remplis et fermes a 
la cadence de 30 pots par minute et par empreinte de 
thermoformage. 

[0004] Ces machines bien que largement utilisees et 
donnant globalcmcnt satisfaction, prcscntcnt quolquos 2S 
inconvenients ne permettant pas d'optimiser leur rende- 
ment. En particulier le formage des pots n'utilise pas 
toute la capacite a s'etirer de la feuille de matiere plas- 
tique ce qui oblige a utiliser plus de matiere que cela 
n'est reellement necessaire pour le formage de chaque 30 
pot. II s'ensuit une difficulty a reduire les couts de fabri- 
cation, les couts de transport et les nuisances dues au 
traitement des pots usages. 

[0005] De plus, le temps disponible pour ('operation 
de formage est tres court du fait des temps necessaires 35 
au transfer! de la matiere plastique, a la fermeture du 
contre-moule sur le moule avec pincement de la matiere 
plastique, d'ouverture du moule et d'extraction du pot 
forme et refroidi. A titre d'exemple. lorsque la machine 
fonctionne a 30 cycles par minute, le temps imparti a 40 
I'etirage de la matiere plastique et au formage du pot est 
de I'ordre de 0,8 seconde. 

[0006] La presente invention tend a proposer un pro- 
cede de thermoformage de pots en matiere plastique 
ayant des performances ameliorees par rapport au pro- 45 
cede actuellement mis en oeuvre en essayant de s'af- 
franchir au maximum de la contrainte n6e du faible 
temps d'etirage el formage disponible dans le cycle de 
fabrication. 

[0007] Dans ce but, I'invention propose de realiser so 
I'essentiel de I'operation d'etirage de la matiere plasti- 
que avant la fermeture du moule, celle-ci devenant ne- 
cessaire uniquemcnt pour terminer Ic formage du ou 
des pots. 

[0008] A cet effet, selon I'invention, le procede de ss 
thermoformage de pots, dans lequel les pots sont obte- 
nus par etirage d'une feuille de matiere plastique a I'aide 
de poincons montes coulissants dans un contre-moule 



et dans I'empreinte d'un moule, puis placage contre la 
paroi de ladite empreinte ladite feuille de matiere plas- 
tique etant pincee dans un module de maintien indepen- 
dant du moule et comportant au moins une ouverture, 
puis prechauffee, et I'etirage de la matiere debutant 
avant que le moule soit ferme contre ledit module de 
maintien pour effectuer le formage de ladite matiere 
plastique, caracterise en ce que le chauffage de la ma- 
tiere plastique est realise par des fers de chauffe pre- 
sentant des excroissances destinees a etre introduites 
en partie dans les ouvertures dudit module de maintien 
afin d'etre amenees au contact de la matiere plastique 
destinee a etre forrnee, disposee dans lesdites ouver- 
tures. 

[0009] Lorsque I'etirage est ainsi realise avant que le 
moule soit en appui contre le module de maintien, e'est- 
a-dire en poussant la matiere dans I'air ambiant, ladite 
matiere conserve plus longtemps sa temperature initiale 
du fait qu'elle n'est pas refroidie par convection par la 
paroi froide du moule, ceci permel d'effectuer un etirage 
plus uniforme et done d'utiliser uniquement la quantite 
de matiere plastique qui est necessaire pour le pot a 
fabriquer sans devoir prevoir un surplus de matiere 
comme e'est actuellement le cas pour prevenir les de- 
fauts d'etirage. On pout ainsi reduire la quantite dc ma- 
tiere plastique utilisee et en consequence le poids des 
pots ce qui entraine a la lois une economie sur le cout 
matiere et sur le cout du transport. 
[0010] Le procede selon I'invention est encore remar- 
quable en ce que : 

le module de maintien est independant du contre- 
moule, 

le contre-moule est approche du module de main- 
tien tandis que le moule est laisse a distance dudit 
module de maintien, 

le formage debute lorsque ledit contre-moule est en 
place, en appui sur le module de maintien, et de I'air 
est envoye a I'interieur de la poche de matiere plas- 
tique creee par le deplacement du poincon, I'air en- 
voye dans la poche etant avantageusement chauf- 
fe, 

le formage de la matiere plastique par les poincons 
d6bute avant que ledit contre-moule soit au contact 
du module de maintien, 

le chauffage est realise par des fers de chauffage 
constitues par des blocs comportant des moyens 
de chauffage, 

les fers de chauffe exercent une contrainte sur la 
matiere plastique de maniere a modifier I'epaisseur 
de ladite matiere dans certaines zones en fonction 
de I'etirage que devront subir ces zones, 
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la matiere plastique utilisee est une preforme, c'est- 
a-dire une piece de matiere plastique dont fe con- 
tour a la forme de I'extremite du bord du pot a ob- 
tenir et dont I'epaisseur est determinee de maniere 
a fournir ta quantite de matiere plastique necessaire 
a la formation du pot recherche. 

[0011] (.'invention concerne egalement un dispositif 
pour la mise en oeuvre du procede selon l'invention : ca- 
racterise en ce qu'il comporte : 

un moule presentant au moins une empreinte, 

un contre-moule presentant au moins un alesage, 
dans lequel un poincon est monte coulissant, 



le module de maintien est en deux demi-parties rac- 
cordees le long d'un plan diametral de maniere a 
permettre le formage d'un pot presentant une por- 
tion superieure d'encombrement diametral plus fai- 
5 ble que le reste du pot. 

[0013] L'invention sera mieux comprise grace a la 
description qui va suivre donnee a titre d'exemple non 
limitatif en reference aux dessins annexes dans 
10 lesquels : 

la figure 1 represente schematiquement les diffe- 
rentes etapes du thermoformage de pots en matiere 
plastique suivant une premiere forme de realisation 
is de I'invention, 



15 



un module de maintien independant du moule et 
presentant au moins une ouverture, 

le nombre el la repartition des alesages du contre-moule 
et des ouvertures du module de maintien correspondant 
en nombre et en repartition aux empreintes du moule, 

des fers de chauffe. 

[0012] Le dispositif selon I'invention est encore re- 
marquable en ce que : 

le module de maintien comporte deux parties con- 
formees de maniere a pincer fermement la feuille 
de matiere plastique sur le pourtour extreme des 
ouvertures, 

les fers de chauffe sont constitues par des blocs a 
parois creuses dans lesquels circule un fluide de 
chauffage, 

les fers de chauffe presentent des excroissances 
destinees a etre introduites en partie dans les 
ouvertures du module de maintien afin d'etre ame- 
nees au contact de la matiere plastique disposee 
dans lesdites ouvertures, 

les deux parties du module de maintien sont con- 
formees de maniere a etre fixees Tune sur I'autre a 
I'aide d'un montage du type a baionnette, 

I'une des parties du module de maintien est adaptee 
a s'introduire dans un orifice central de I'autre partie 
du module de maintien et a y etre bloquee en posi- 
tion tout en pincant la matiere plastique destinee a 
constituer le pot, 

la portion, dirigee en direction du moule, de I'ouver- 
ture du module de maintien est conformee de ma- 
niere a constituer une partie de I'ernpreinte de mou- 
lage du pot, 



la figure 2 represente schematiquement les diffe- 
rentes etapes du thermoformage de pots en matiere 
plastique suivant une seconde forme de realisation 
20 de I'invention, 

la figure 3 est une vue en coupe d'un exemple de 
realisation du module de maintien adapte a la mise 
en oeuvre de preformes en matiere plastique, dans 
25 leur position de pincomcnt d'unc preforme. 

[0014] On a represente a la figure 1 les etapes a a f 
du formage de pots a partir d'une feuille de matiere plas- 
tique 7. 

30 [0015] Dans I'exemple represente, on procede au for- 
mage et a I'etirage de plusieurs pots au cours d'un me- 
me cycle de fabrication comme ceci est usuellement fait, 
il est bien entendu que Ton ne sortirai pas de la presente 
invention en ne constituant qu'un seul pot a chaque cy- 

35 cle de fabrication. 

[0016] De maniere connue en soi, le moule 30 pre- 
sente au moins une et de preference plusieurs emprein- 
tes 32 destinees chacune a la realisation d'un pot et le 
contre-moule 40 comporte des alesages 42, dans les- 

40 quels sont montes coulissant des poincons 43, qui sont 
amenes en alignement avec les empreintes 32 du mou- 
le 30. 

[0017] Le dispositif mis en oeuvre comporte un mo- 
dule de maintien 100 dispose entre le contre-moule et 

45 ie moule et constitue de deux parties 10, 11 respective- 
ment disposees du cote du contre-moule 40 et du cote 
du moule 30. Le module de maintien 100 est indepen- 
dant du moule 30 el de preference egalement indepen- 
dant du contre-moule 40 comme represente au dessin. 

50 [0018] Dans t'etape a du procede schematise a la fi- 
gure 1, les deux parties 10, 11 du module de maintien 
100 selon I'invention sont disposees de part et d'autre 
dc la feuille dc matiere plastique 7 et rapprochees de 
celle-ci jusqu'a pincer ladite feuille a I'etape b. Les deux 

55 parties 10, il du module de maintien 100 presentent au 
moins une et usuellement des ouvertures 12 dont le 
nombre et la repartition correspondent au nombre et a 
la repartition des empreintes 32 du moule 30 qui sera 
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mis en oeuvre dans la suite du procede de formage. 
[001 9] De maniere non representee a la figure 1 , mais 
qui sera explicitee plus loin en relation avec I'exemple 
de realisation de la figure 3, les deux parties 10, 11 du 
module de maintien. egalement nommees plaques de 
maintien, sont conformees de maniere a pincer ferme- 
ment la feuille de matiere plastique sur le pourtour ex- 
treme des ouvertures 1 2, sur une surface de preference 
tres peu importante. 

[0020] A I'etape c, la feuille de matiere plastique est 
chauftee. Suivant I'invention, ce chauffage est realise 
par des fers de chauffe 20, 21 constitues par des blocs, 
par exemple metalliques, disposes de part et d'autre du 
module de maintien . Le chauffage desdits blocs peut 
par exemple etre effectue de maniere connue en soi au 
moyen de resistances electriques. De maniere prefe- 
ree, lesdits blocs ont des parois creuses dans lesquelles 
circule un fluide de chauffage dont la temperature est 
regulee suivant un procede connu en soi, une telle dis- 
position permet d'obtenir un chauffage beaucoup plus 
uniforme des fers de chauffe. Les fers de chauffe 20, 21 
presentent au moins une excroissance, en realite ils 
presentent un nombre d'excroissances egal au nombre 
d'ouvertures 12 du module de maintien et au nombre 
d'empreintcs du moulc. Lcsditcs oxcroissances 22 sont 
destinees a etre introduites en partie dans les ouvertu- 
res 12 des plaques 10, 11 du module de maintien 100 
afin que leur face avant soit amenee au contact de la 
matiere plastique disposee dans lesdites ouvertures 1 2, 
c'est-a-dire de la matiere destinee a etre formee. 
[0021] Les excroissances des fers de chauffe peu- 
vent avantageusement exercer une contrainte sur la 
matiere plastique de maniere a modifier I'epaisseur de 
ladite matiere dans certaines zones en fonction de I'eti- 
rage que devront subir ces zones. 
[0022] L'un des fers de chauffe ou les excroissances 
de celui-ci sont montees de maniere a pouvoir osciller 
afin de rattraper d'eventuels desalignements avec les 
ouvertures du module de maintien. 
[0023] A la suite de ce chauffage, le contre-moule 40 
est approche de la partie 10du module de maintien 100 
disposee de son cote tandis que le moule est laisse a 
distance de la partie 11 du module de maintien 100, et 
le formage de la matiere plastique par les poincons 43 
debute avant que le moule 30 soit en place, c'est-a-dire 
ferme contre la surface du module de maintien. Le for- 
mage peut debuter lorsque ledit contre-moule 40 est en 
place, en appui sur la partie 10 du module de maintien 
100, ou, de maniere avantageuse, avant que ledit con- 
tre-moule soit au contact du module de maintien 100. 
[0024] Le deplacement du poincon est par exemple 
commande au moyen de cames mecaniques ou de mo- 
teurs pas a pas associes au mouvcmcnt d'approchc du 
contre-moule et du moule en direction du module de 
maintien. * 
[0025] Lorsque le formage debute apres mise en ap- 
pui du contre-moule 40 contre le module de maintien 
100, it est interessant d'envoyer de l'air a I'interieur de 



la poche 13 de matiere plastique creee par le deplace- 
ment du poincon afin d'aider la realisation de l'elirage 
de la matiere. De preference. Tair envoyedans la poche 
est a basse pression et est chauffe afin de ne pas re- 
froidir la matiere. A cet effet, I'air circule dans un ser- 
pentin plonge dans un liquide chaud. L'air peut etre en- 
voye dans la poche 1 3 au moyen d'une pompe a debit 
controle ou d'une pompe a piston dont le deplacement 
est commande par une came. II est par exemple possi- 
ble d'utiliser la tige du poincon comme piston pour la 
pompe injectant l'air dans la poche 13. 
[0026] Lorsque Ton commence le formage avant que 
le contre-moule soit en appui contre le module de main- 
tien 100, Ton s'affranchit des problemes dus a la mise 
en depression de la cavite 42 dans laquelle se deplace 
le poincon 43 puisque l'air est directement admis dans 
la poche 13 de matiere formee par I'avance du poincon 
a partir de la face superieure de la partie 1 0 dudit module 
de maintien 100 

[0027] L'elirage de la maliere est ainsi effectue dans 
l'air ambiant ce qui permet de mieux conserver la tem- 
perature de la feuille de matiere plastique qui n'est pas 
refroidie par convection par les parois froides du moule 
et done de proceder a un etirage beaucoup plus regulier 
25 de cclle-ci. 

[0028] Avantageusement, on prevoit de creer une zo- 
ne a atmosphere chaude autour du dispositif d'etirage. 
[0029] De plus, le fait de debuter le formage avant 
d'amener le moule permet de s'aff ranch ir des problemes 
30 qui se presentent habituellement lors du formage a I'in- 
terieur de I'empreinte du moule et qui tient au fait que 
Pempreinte du moule est pleine d'air qui d'une part a ten- 
dance a plaquer la matiere plastique contre le poincon, 
et doit, d'autre part, etre evacue au cours de la descente 
35 du poincon. 

[0030] Usuellement, le moule presente des canaux 
pour I'evacuation de l'air contenu dans chaque emprein- 
te, mais il est pratiquement impossible de former des 
canaux assez grands pour permettre une expulsion 
40 quasi instantanee de Pair, car les orifices par lesquels 
ces canaux debouchent dans I'empreinte marquent le 
pot en cours de realisation. Ceci a pour consequence 
que les canaux pour I'evacuation de l'air de I'empreinte 
sont toujours trop petits. 
*5 [0031] Dans le mode de realisation represents au 
dessin, le moule 30 n'est approche qu'a I'etape f , c'est- 
a-dire lorsque le poincon a realise pratiquement tout 
l'elirage de la maliere plastique. L'air contenu dans I'em- 
preinte est alors expulse par la face superieure du mou- 
>o le au fur et a mesure de I'approche dudit moule et done 
de 1'insertion de la poche 13 de matiere preformee par 
les poincons 43 dans I'empreinte. 
[0032] Lorsque le moulc 30 arrive on appui contre la 
partie 1 1 du module de maintien 1 00, le poincon 43 peut 
5 avoir termine sa course de formage ou etre en fin de 
course. II est alors rappele dans le contre-moule, even- 
tuellement apres avoir termine sa course, comme repre- 
sents par la fleche tandis que de l'air sous pression est 
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envoye a I'intSrieur de la poche 1 3 pour la plaquer contre 
I'empreinte 32 du moule 30 et former ie pot. 
[0033] Le volume de fair restant dans I'empreinte lors 
de la mise en place du moule 30 contre la partie 11 du 
module de maintien 100 est tres faible, celui-ci est alors 
facilement et rapidement expulse par les canaux d'eva- 
cuation du moule ce qui permet d'obtenir un refroidisse- 
ment de la matiere plastique qui est a la fois plus rapide 
et de meilleure qualitS. 

[0034] L'air sous pression est de preference envoye 
dans la poche 13 a travers I'alesage dans lequel se de- 
place le poingon et son ecoulement est avantageuse- 
ment perturbs, par exemple par des chicanes, afin qu'il 
n'arrive pas directement sur la matiere plastique etiree, 
ce qui aurait pour consequence de la refroidir trop bru- 
talement. 

[0035] Des ouvertures de sortie d'air sont prevues 
afin de faire circuler l'air assurant le placage de la ma- 
tiere plastique contre I'empreinte du moule dans toute 
la poche 13 el d'assurer ainsi un refroidissement de 
bonne qualite de celle-ci ainsi qu'un dSgazage permet- 
tant d'extraire les vapeurs degagees par la matiere plas- 
tique chauffSe. 

[0036] Les ouvertures de sortie d'air peuvent etre 
constituees par des trous calibres ouverts on perma- 
nence ou par des ouvertures munies de soupapes ta- 
rSes. 

[0037] Le fait de commencer le f ormage de la matiere 
plastique avant que le moule et/ou le contre-moule soit 
en appui contre le module de maintien 100 permet 
d'augmenter la cadence de formage car I'etirage est 
realise pendant le deplacement du contre-moule et du 
moule et le placage est realise plus rapidement puisqu'il 
n'y a pratiquement plus d'air dans I'empreinte. 
[0038] De plus, comme l'air est en grande partie eva- 
cue de I'empreinte au cours de I'approche du moule, il 
est pratiquement sur que la matiere plastique est con- 
venablement plaquee contre les parois de I'empreinte 
au cours du soufflage et done bien refroidie tandis que 
dans le procede usuellement mis en oeuvre, au cours 
duquel le piston est descendu dans I'empreinte du mou- 
le, il peut rester des bulles d'air entre la matiere plasti- 
que et I'empreinte. 

[0039] La figure 2 montre une seconde forme de rea- 
lisation de {'invention dans laquelle la feuille de matiere 
plastique est avantageusement remplacee par des pre- 
f ormes 70. Une preforme est une piece de matiere plas- 
tique dont le pourtour a la forme de I'exlremite du bord 
du pot a obtenir et dont I'epaisseur est determinee de 
maniere a foumir la quantite de matiere plastique ne- 
cessaire a la formation du pot recherche. 
[0040] Une telle preforme peut etre obtenue par dS- 
coupagc d'une plaque extrudce ou par moulage par in- 
jection. 

[0041] Dans le cas d'une preforme decoupee, le bord 
peut etre soumis a une finition de maniere a ne pas etre 
agressif lorsqu'il est destine a etre en contact avec les 
levres de I'utilisateur, par exemple lorsque le pot est 



destine a contenir une boisson. 

[0042] Lorsque la preforme est obtenue par moulage, 
il est possible de donner toute forme voulue au bord de 
celle-ci. de maniere a Tadapter a son utilisation future. 
5 On peut par exemple prevoir un pas de vis de maniere 
a permettre la mise en place ulterieure d'un bouchon, 
un bee verse ur, ... 

[0043] Les preformes moulSes peuvent encore avoir 
des zones d'epaisseurs differentes, en fonction de I'Sti- 
10 rement auquel la matiere de ces zones doit etre soumi- 
se. 

[0044] L'utilisation de preformes permet de rSduire la 
quantite de matiere utilisee et d'Sviter la mise au rebut 
des chutes de matiere sSparant les zones mises en for- 

is me d'une bande. 

[0045] Comme visible au dessin, le thermotormage 
de pots a partir de preformes met en oeuvre les memes 
Stapes de fabrication que le thermoformage realise a 
partir d'une feuille de matiere plastique, seule une etape 

20 prealable Al est ajoulee. Au cours de cette etape A1 , les 
preformes 70 initialement disposSes, par exemple en pi- 
le, dans une machine non representee, sont position- 
nees dans les ouvertures 1 2 de Tune des parties du mo- 
dule de maintien 100, la partie 11 disposee du cote du 

2S moule 30 dans I'exomple represents au dessin. 

[0046] On a represents sur la figure 2 des moyens 
Slastiques 200 assurant I'appui du fer de chauffe 20 sur 
la preforme 70 avec precontrainte. 
[0047] A P etape e, I'etirage est represents comme de- 

30 butant avant que le contre-moule 40 soit en appui contre 
la partie 10 du module de maintien 100. 
[0048] Suivant une variante de realisation non repre- 
sentee au dessin, le module de maintien 100 peut avan- 
tageusement etre chauffe par des moyens conn us en 

35 soi et maintenu a une temperature de I'ordre de 50°C 
afin que la matiere plastique ne soit pas trop refroidie 
par la masse de metal constituant ledit module de main- 
tien. 

[0049] Un mode de realisation du module de maintien 
40 selon I'invention va maintenant etre decrit en reference 
a la figure 3. 

[0050] Le module de maintien 1 00 est realise en deux 
parlies 10, 11 qui peuvent etre solidarisees Tune a 
I'autre par tout moyen mecanique connu en soi, tels que 

45 des cliquets, des aimants, des verrous rotatifs, ... 

[0051] Dans r exemple de realisation represents au 
dessin, les deux parties 10, 1 1 du module de maintien 
100 sont conformees de maniere a etre fixees I'une sur 
I'autre a I'aide d'un montage du type a baionnette La 

so partie 1 0 du module de maintien 1 00 est adaptSe a s'in- 
troduire dans un orifice central de la partie 1 1 du module 
de maintien 100 et a y etre bloquee en position tout en 
pincant la matiere plastique destinec a constituer le pot. 
[0052] La forme de realisation reprSsentSe a la figure 

55 2 est adaptee a Pemploi de preformes 70 de matiere 
plastique. 

[0053] La partie 11 du module de maintien 100 est 
constituee par une plaque inferieure 50 sur laquelle est 
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fixee une bague globalement cylindrique 51 presentant 
des excroissances 52 sur sa paroi interne, par exemple 
au nombre de trois. La plaque 50 et la bague 51 sont 
rendues solidaires : par exemple par des vis 53. La pla- 
que inferieure est traversee par un alesage central cor- s 
respondant a I'alesage 1 2 des figures 1 et 2, la paroi 
interne dudit alesage presente un epaulement 61 bor- 
dant une portion 60 de I'alesage central. La section de 
I'alesage 60 correspond a la forme de la preforme 70 
qui doit etre positionnee dans le module de maintien, io 
I'epaulement 61 est dispose a une distance de la paroi 
superieure de la plaque 50 sensiblement egale a I'epais- 
seur du bord de la preforme 70. 

[0054] La partie 10 du module de maintien 100 pre- 
sente egalement un alesage interne correspondant a is 
I'alesage 1 2 des figures 1 et 2 et comporte deux parties 
mobiles I'une par rapport a I'autre. 
[0055] La partie externe est composee d'une plaque 

55 a section en U presentant des excroissances 550, 

par exemple au nombre de trois, sur sa paroi externe et 20 
d'une plaque superieure plane 56, fixee sur le haut de 
la paroi circonferentielle de la plaque 55 dont la paroi 
est plus large que celle de ladite paroi circonferentielle 
et depasse vers I'interieur de celle-ci. Les plaques 55 et 

56 sont fixccs Tunc sur I'autre, par oxemplc au moyen 25 
de vis 57. 

[0056] La partie interne comporte une portion 54 a 
section en CI dont la paroi inferieure 540 est disposee 
entre les plaques 55 et 56 de la partie externe, a I'inte- 
rieur de laquelle est positionnee une plaque d'appui 58 30 
presentant une excroissance annulaire s'engageant 
dans I'alesage central de la plaque 55 terminee par un 
bourrelet d'appui 62 destine a etre dispose en vis-a-vis 
de I'epaulement 61. La portion 54 a section en LI et la 
plaque d'appui sont en appui I'une sur I'autre par Pinter- 35 
mediaire d'un joint torique 59. 

[0057] L'epaulement 61 et le bourrelet d'appui 62 pre- 
sented de preference une nervure circonferentielle de 
section point ue assurant I'accrochage de la preforme 70 
afin qu'elle ne glisse pas. 40 
[0058] Lorsque la preforme 70 est positionnee dans 
I'alesage 60 de la partie 10 du module de maintien 100, 
en appui sur I'epaulement 61 , la partie 10 du module de 
maintien 100 est amenee en etant orientee de maniere 
telle que les excroissances 550 ne soient pas disposees *s 
en regard des excroissances 56. Une pression est exer- 
cee sur la portion 54 a section en il de maniere a ecra- 
ser le joint 59 el a permettre la rotation de la portion 
externe de la partie 10 pour positionner les excroissan- 
ces 550 sous les excroissances 56 afin de solidariser so 
les deux parties 1 0 et 1 1 . Lorsque la pression sur la por- 
tion 54 a section en C2 est relachee, le joint 59 reprend 
sa forme initiale et repousse la plaque d'appui 58 en di- 
rection de la preforme 70 afin de pincer le bord de celle- 
ci entre I'epaulement 61 et le bourrelet d'appui 62. ss 
[0059] Comme visible sur le dessin la bordure de ia 
preforme pincee entre I'epaulement 61 et le bourrelet 
d'appui 62 peut etre de tres faible encombrement, par 



exemple de I'ordre de 1 a 2 mm. 

[0060] Cette disposition presente I'avantage de ref roi- 
dir une tres petite couronne circonferentielle de matiere 
et en consequence de former convenablement la quasi 
totalite de la matiere plastique de la preforme, ce qui ne 
peut etre obtenu sur les machines connues dans les- 
quelles une large collerette correspondant a toute la pa- 
roi superieure du pot est pincee entre le moule et le con- 
tre-moule et done refroidie ce qui entraine la formation 
d'un bourrelet de matiere mal etiree en haut du pot. 
[0061] La portion 63dirigee en direction du moule 30, 
de I'alesage central de la plaque 50, constituant une par- 
tie de I'ouverture 12 du module de maintien, peut etre 
conformee de maniere a constituer une partie de I'em- 
preinte de moulage du pot. Cette disposition est par 
exemple avantageuse lorsque le pot presente une por- 
tion superieure d'encombrement diametral plus faible 
que le reste du pot, tel qu'un goulot, le goulot etant alors 
forme par placage de la matiere plastique contre la por- 
tion 63 de I'alesage de la plaque 50 du module de main- 
tien tandis que le reste du pot est mis en forme en etant 
plaque contre I'empreinte du moule 30. 
[0062] Dans cette forme de realisation, les deux par- 
ties 10 et 11 du module de maintien 100 peuvent etre 
prevues en deux demi-partios raccordees lo long d'un 
plan diametral et maintenues serrees I'une contre I'autre 
au moyen d'un systeme par exemple a baionnettes. 
Pour le demoulage du pot. on ecarte les deux demi-par- 
ties du module de maintien 100, puis on retire le pot de 
I'empreinte du moule. 

[0063] De plus, le fait de debuter le formage avant que 
le moule soit en appui contre le module de maintien per- 
met d'etirer convenablement la portion de matiere dis- 
posee immediatement a I'interieur de la couronne pin- 
cee par ledit module de maintien. 



Revendications 

1 . Procede de thermoformage de pots, dans lequel les 
pots sont obtenus par etirage d'une feuille de ma- 
tiere plastique a I'aide de poincons (43) montes cou- 
lissants dans un contre-moule (40) et dans I'em- 
preinte (32) d'un mouie (30), puis placage contre 
les parois de ladite empreinte (32), ladite feuille de 
matiere plastique etant pincee dans un module de 
maintien (100) independent du moule (30) et com- 
portanl au moins une ouverture (12), puis prechauf- 
fee, et I'etirage de la matiere debutant avant que le 
moule (30) soit ferme contre ledit module de main- 
tien (1 00) pour effectuer le formage de ladite matie- 
re plastique, caracterise en ce que le chauffage de 
la matiere est realise par des fers do chauffe (20, 
21 ) presentant des excroissances (22) destinees a 
etre introduites en partie dans les ouvertures (12) 
dudit module de maintien (10, 11) afin d'etre ame- 
nees au contact de la matiere plastique destinee a 
etre formee, disposee dans lesdites ouvertures 
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(12). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que le module de maintien (100) est independant 
du contre-moule (40). 



preinte (32), 

un contre-moule (40) presentant au moins un 
alesage (42), dans lequel un poincon (43) est 
monte coulissant, 



3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
que le contre-moule (40) est approche du module 
de maintien (1 00) tandis que le moule (30) est laisse 
a distance du module de maintien (1 00). 10 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce 
que le formage debute avant que le moule (30) sort 
en appui sur le module de maintien (100). 

75 

5. Procede selon la revendication 3 ou selon la reven- 
dication 4, caracterise en ce que le formage debute 
lorsque ledit contre-moule (40) est en place, en ap- 
pui sur le module de maintien (100), et en ce que 
de I'air esl envoye a I'interieur de la poche (1 3) de 20 
matiere plastique creee par le deplacement du 
poincon (43). 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce 
que I'air envoye dans la poche (13) est chauffe. 2s 

7. Procede selon la revendication 3 ou selon la reven- 
dication 4, caracterise en ce que le formage de la 
matiere plastique par les poincons (43) debute 
avant que ledit contre-moule (40) soit au contact du 30 
module de maintien (100). 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les fers de 
chauffe (20, 21 ) sont constitues par des blocs com- 35 
portant des moyens de chauffage. 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les fers de 
chauffe (20, 21 ) exercent une contrainte sur la ma- 40 
tiere plastique de maniere a modifier I'epaisseur de 
ladite matiere dans certaines zones en fonction de 
I'etirage que devront subir ces zones. 

16. 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications 45 
precedentes, caracterise en ce que la feuille de ma- 
tiere plastique utilisee est une preforme, e'est-a-di- 

re une piece de matiere plastique donl le contour a 

la forme de I'extremite du bord du pot a obtenir et 

dont I'epaisseur est determinee de maniere a four- so 

nir la quantite de matiere plastique necessaire a ta 17. 

formation du pot recherche. 

11. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
I'une des revendications 1 a 10, caracterise en ce ss 
qu'il comporte : 



un module de maintien (100) independant du 
moule et presentant au moins une ouverture 
(12). 

le nombre et la repartition des alesages du contre- 
moule et des ouvertures du module de maintien cor- 
respondent en nombre et en repartition aux em- 
preintes du moule : 

des fers de chauffe (20, 21 ). 

12. Dispositif selon la revendication 11 , caracterise en 
ce que le module de maintien (100) comporte deux 
parties (10, 1 1 ) conformees de maniere a pincer fer- 
mement la feuille de matiere plastique sur le pour- 
tour extreme des ouvertures (12). 

13. Dispositif selon la revendication 11 ou selon la re- 
vendication 12, caracterise en cc que les fers dc 
chauffe (20, 21 ) sont constitues par des blocs a pa- 
rois creuses dans lesquels circule un fluide de 
chauffage. 

14. Dispositif selon la revendication 13, caracterise en 
ce que les fers de chauffe (20, 21 ) presentent des 
excroissances (22) destinees a etre introduites en 
partie dans les ouvertures (12) du module de main- 
tien (100) afin d'etre amenees au contact de la ma- 
tiere plastique disposee dans lesdites ouvertures 
(12). 



15. 



Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 1 a 1 4, caracterise en ce que les deux parties 
(10, 11 ) du module de maintien (100) sont confor- 
mees de maniere a etre fixees Tune sur I'autre a 
I'aide d'un montage du type a baionnette 

Dispositif selon la revendication 15, caracterise en 
ce que I'une (10) des parties du module de maintien 
(1 00) est adaptee a s'introduire dans un orifice cen- 
tral de I'autre (11) partie du module de maintien 
(100) et a y etre bloquee en position tout en pincanl 
la matiere plastique destinee a constituer le pot. 

Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions 11 a 16, caracterise en ce que la portion (63), 
dirigec on direction du moule (30), de I'ouverture 
(1 2) du module de maintien (1 00) est conformee de 
maniere a constituer une partie de I'empreinte de 
moulage du pot. 



un moule (30) presentant au moins une em- 



18. Dispositif selon la revendication 17, caracterise en 
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ce que le module de maintien (100) est en deux de- 
mi-parties raccordees le long d'un plan diametral de 
maniere a permettre le formage d'un pot presentant 
une portion superieure d'encombrement diametral 
plus faible que le reste du pot. 5 
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